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1 . Bei diesem Bericht handelt es sich um den internationalen vorlaufigen Prufungsbericht, der von der mit der 
internationalen vorlaufigen Prufung beauftragten Behorde nach Artikel 35 ersteilt wurde und dem Anmelder gemaB 
Artikel 36 Obermittelt wird. 

2. Dieser BERICHT umfaBt insgesamt 5 Blatter einschlieBlich dieses Deckblatts. 

3. AuBerdem iiegen dem Bericht ANLAGEN bei; diese umfassen 

a. EI (an den Anmelder und das Internationale Buro gesandt) insgesamt 9 Blatter; dabei handelt es sich um 

El Blatter mit der Beschreibung, Anspruchen undybder Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht 
zugrunde liegen, und/oder Blatter mit Berichtigungen, denen die Behorde zugestimmt hat (siehe Regel 
70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsvorschriften). 

□ Blatter, die fruhere Blatter ersetzen, die aber aus den in Feld Nr. 1 , Punkt 4 und im Zusatzfeld angegebenen 
Grunden nach Auffassung der Behorde eine Anderung enthalten, die uber den Offenbarungsgehalt der 
internationalen Anmeldung in der ursprunglich eingereichten Fassung hinausgeht. 

b. □ (nur an das Internationale Bum gesandt)\> insgesamt (bitte Art und Anzahl der/ties elektronischen 

Datentrager(s) angeben) , der/die ein Sequenzprotokoll und/oder die dazugehorigen Tabellen enthalt/enthalten, 
nur in computerlesbarer Form, wie im Zusatzfeld betreffend das Sequenzprotokoll angegeben (siehe Abschnitt 
802 der Verwaltungsvorschriften). 



4. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 
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li 
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111 
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Feld 
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Feld 


Nr. 


VI 
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Nr. 


VII 
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Grundlage des Bescheids 
Prioritat 

Keine Erstellung eines Gutachtens uber Neuheit, erfinderische Tatigkeit und gewerbliche 
Anwendbarkeit 

Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung 

Begrundete Feststellung nach Arikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit 
und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erkiarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

Bestimmte angefuhrte Unterlagen 

Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 

Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 
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Feld Nr. 1 Grundlage des Berichts 



1 . Hinsichtlich der Sprache beruht der Bericht auf der internationalen Anmeldung in der Sprache, in der sie 
eingereicht wurde, sofern unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

□ Der Bericht beruht auf einer Obersetzung aus der Originalsprache in die folgende Sprache, 

bei der es sich um die Sprache der Obersetzung handelt, die fur folgenden Zweck eingereicht worden ist: 

□ international Recherche (nach Regeln 12.3 und 23.1 b)) 

□ Veroffentlichung der internationalen Anmeldung (nach Regel 12.4) 

□ internationaie vorlaufige Prufung (nach Regeln 55.2 und/oder 55.3) 

2. Hinsichtlich der Bestandteile* der internationalen Anmeldung beruht der Bericht auf (Ersatzblatter, die dem 
Anmeldeamt auf eine Aufforderung nach Artikel 14 hin vorgelegt warden, gelten im Rahmen dieses Berichts als 
"ursprunglich eingereicht" und sind ihm nicht beigefugt): 



Beschreibung, Seiten 

7-9 in der ursprunglich eingereichten Fassung 

1 -6 eingegangen am 1 5. 1 2.2005 mit Schreiben vom 1 3.1 2.2005 

Anspruche, Nr. 

1-9 eingegangen am 15.12.2005 mit Schreiben vom 13.12.2005 

Zeichnungen, Blatter 

1/2, 2/2 in der ursprunglich eingereichten Fassung 

□ einem Sequenzprotokoll und/oder etwaigen dazugehorigen Tabellen - siehe Zusatzfeld betreffend das 
Sequenzprotokoll 

3. □ Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung: Seite 

□ Anspruche: Nr. 

□ Zeichnungen: Blatt/Abb. 

□ Sequenzprotokoll (genaue Angaben): 

□ etwaige zum Sequenzprotokoll gehorende Tabellen (genaue Angaben): 

4. □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der diesem Bericht beigefugten und nachstehend 
aufgelisteten Anderungen erstellt worden, da diese aus den im Zusatzfeld angegebenen Grunden nach 
Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich eingereichten Fassung hinausgehen 
(Regel 70.2 c)). 

□ Beschreibung: Seite 

□ Anspruche: Nr. 

□ Zeichnungen: Blatt/Abb. 

□ Sequenzprotokoll (genaue Angaben): 

□ etwaige zum Sequenzprotokoll gehorende Tabellen (genaue Angaben): 

* Wenn Punkt 4 zutrifft, konnen einigre oder alle dieser Blatter mit der Bemerkung 
"ersetzt" versehen we r den . 
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Feld Nr. V Begrundete Feststellung nach Artikel 35 (2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen 
Tatigkeit und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stiitzung dieser 
Feststellung 

1. Feststellung 

Neuheit (N) Ja: Anspruche 1-9 

Nein: Anspruche 
Erfinderische Tatigkeit (IS) Ja: Anspruche 1-9 

Nein: Anspruche 
Gewerbliche Anwendbarkeit (IA) Ja: Anspruche: 1-9 

Nein: Anspruche: 

2. Unterlagen und Erkiarungen (Regel 70.7): 
siehe Beiblatt 
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Zu Punkt V 

Begrundete Feststellung hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und 
der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser 
Feststellung 



1 . Es wird auf die folgenden Dokumente verwiesen: 

D1 : PATENT ABSTRACTS OF JAPAN; Bd. 015, Nr. 484 (C-0892), 9. Dezember 1991 
(1991-12-09) -&; JP 03 211233 A (NIPPON STEEL CORP), 17. September 1991 
(1991-09-17) 

D2 : EP 0 625 383 A (DANIELI &; C. OFFICINE MECCANICHE S.P.A.) 23. November 
1994 (1994-11-23) 

D3 : WO 03/064069 A (SMS DEMAG AKGTIENGESELLSCHAFT; SCHUSTER, 
INGO; ALBEDYHL, MANFRED) 7. August 2003 (2003-08-07) 

D4 : EP 0 795 361 A (DANIELI &; C. OFFICINE MECCANICHE S.P.A) 17. September 
1997 (1997-09-17) 

D5 : EP 0 770 433 A (DANIELI &; C. OFFICINE MECCANICHE S.P.A) 2. Mai 
1997 (1997-05-02) 



2. Der Gegenstand der Anspruche 1 und 4 ist aus folgenden Grunden neu und 
erfinderisch im Sinne von Artikel 33(2) und (3)PCT: 

2. 1 Dokument D1 wird als nachstliegender Stand der Technik gegenuber dem Gegenstand 
der Anspruche 1 bzw. 4 angesehen. Der Gegenstand dieser Anspruche unterscheidet 
sich kennzeichengemass von dem aus D1 bekannten Verfahren bzw. der aus D1 
bekannten Vorrichtung darin, daB: 

Anspruch 1 : Die Entzunderungsoperation im Ofen an einem sich bewegenden Ort 
erfolgt. 

Anspruch 4: Die Entzunderungsvorrichtung im Ofen uber Bewegungsmittel 
verschieblich angeordnet ist. 
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2.2 Auch Dokumente D2 bis D5 weisen nicht die Idee auf, die Entzunderung innerhalb des 
Ofens an verschiedenen Stellen durchfuhren zu konnen. 

2.3 Durch die zusatzlichen Merkmale werden auch Zunderablagerungen im hinteren Bereich 
des Ofens in nicht naheliegender Weise vermieden. 

3. Die Anspmche 2 bis 3 sowie 5 bis 9 sind von den AnsprCichen 1 bzw. 4 abhangig und 
erfullen damit ebenfalls die Erfordernisse des PCT in bezug auf Neuheit und 
erfinderische Tatigkeit (Art. 33(2)(3) PCT). 

4. Der Gegenstand der Anspruche 1 bis 6 ist ohne Zweifel gewerblich anwendbar (Art. 
33(4) PCT). 
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5 

Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Metallbandem 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Metallbandem in einer 
10 Vorrichtung, in der ein Metallstrang, insbesondere eine DOnnbramme, in einem 
Ofen auf eine gewunschte Temperatur gebracht und/oderauf einer gewunsch- 
ten Temperatur gehalten und in Forderrichtung des Metallstranges hinter dem 
Ofen in einer WalzstraRe einem Walzprozess unterzogen wlrd, wobei der Me- 
tallstrang wahrend seines Aufenthalts im Ofen mindestens einer Entzunderung- 
15 soperation unterzogen wird. Des weiteren betrifft die Erfindung eine Vorrichtung 
zum Herstellen von Metallbandem. 

Verfahren und Vorrichtungen dieser Gattung sind aus der JP 03 21 1233 A, aus 
der EP 0 625 383 A, aus der WO 03/064069 A, aus der EP 0 795 361 A und 
20 aus der EP 0 770 433 A bekannt. Dort sind Entzunderungsmittel im oder am 
Ofen vorgesehen, mit dem das zu verarbeitende Metallband entzundert werden 
kann. 

Verfahren und Vorrichtungen einer ahnlichen Art sind im Stand der Technik 
25 auch aus anderen Dokumenten bekannt. Die EP 0 327 854 B1 offenbart ein 
Verfahren zum Walzen von auf einer Bandgiefcanlage gegossenen Vorbandern 
in einer Warmbreitbandfertigwalzstrafte. Dabei wird das gegossene Vorband in 
einem kontinuierlichen Arbeitsgang auf Walztemperatur gebracht und zum Aus- 
walzen in die Fertigstrafte eingefuhrt. Zur Erweiterung des Produktionspro- 
30 gramms der Anlage wird das Vorband in der Fertigwalzstrafce alternativ zur 
Warmbandwalzung auf Grobblechdicke gewalzt, gekuhlt und auf Grobblechlan- 
gen unterteilt und gestapelt. 

Die DE 41 37 547 C2zeigt einen Durchlaufofen zum Erwarmen von Dunn- 
35 brammen, der aus zwei parallelen Ofensektionen besteht. In diese laufen die 
Brammen beim Gie&en auf mindestens zwei Gielistrangen nach ihrer Trennung 
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5 vom Strang ein, wobei die Bewegungsachse eines Einlaufteils mit der Bewe- 
gungsachse der dem Durchlaufofen im technologischen Fluss nachfolgend an- 
geordneten Walzstrafce ubereinstimmt. An diese Einlaufteile schlieftt sich min- 
destens eine quer zum technologischen Fluss der Brammen verfahrbare Ofen- 
sektion in Form einer Fahre an, urn die Brammen erforderlichenfalls in die Be- 

io wegungsachse der Walzstrafce zu verfahren. Eine ahnliche Losung ist aus der 
DE 40 17 928 A1 bekannt, wo ebenfalls ein als Fahre ausgebildeter Ofenteil 
zum Einsatz kommt. Auch die DE 195 24 082 B4 zeigt eine Anlage zur Herstel- 
lung von warmgewalztem Stahlband in einer aus Brammenstranggiefcanlage, 
Querteilschere, Durchlaufofen und einer Warmfertigwalzstralie bestehenden 

15 Produktionslinie. Dabei besteht der Durchlaufofen aus einem ersten ortfesten 
Abschnitt und einem zweiten, eine Ofenfahre aufweisenden zweiten Abschnitt. 

Die DE 100 04 117 A1 beschreibt eine Ofenanlage zum Erwarmen von strang- 
gegossenen Brammen und zu deren Transport von einer Stranggieftanlage zu 
20 einem Walzwerk. Dabei sind zwei Ofenlinien vorgesehen, die jeweils an einer 
Stranggielilinie angeschlossen sind und von denen eine an eine Walzlinie an- 
geschlossen ist. Jede Ofenlinie enthalt dabei eine Schwenkfahre, wobei die 
Schwenkfahren gegeneinander in eine Position schwenkbar sind, in der sie mit- 
einander fluchten. 

25 

Das eingesetzte Material, d. h. der Metallstrang, durchlauft also bei alien vorbe- 
kannten LQsungen als Teil der Prozesslinie einen Warmofen, dessen Aufgabe 
neben dem Transport des Materials vorrangig im Aufheizen, Homogenisieren 
und Temperaturhalten des Warmgutes liegt. 

30 

Ein bei den vorstehend genannten Losungen nicht thematisiertes Problem be- 
steht darin, dass die Verzunderung des zu walzenden Guts nicht unerhebliche 
Probleme aufwirft: Die Transportvorrichtung fur das Gut innerhalb des Warm- 
ofens ist vorzugsweise durch Rollen oder Batken ausgefGhrt. Abhangig vom 
35 eingesetzten Warmgut, von den Prozessbedingungen, von der Konstruktion 
und vom Material der Transportvorrichtung entstehen auf der Transportvorrich- 
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5 tung im Laufe der Zeit zunderbedingte Ablagerungen. Diese Ablagerungen be- 
stehen uberwiegend aus Komponenten des eingesetzten Warmgutes. Sie be- 
schadigen das Warmgut und fOhren zu Fehlern auf dem Fertigprodukt. 

Dies erkennt auch die EP 0 625 383 B1 und die EP 0 846 508 B1 . Dort werden 
10 Fertigungslinien fur Bander bzw. Bleche beschrieben, die eine Anlage zum 
Stranggiefien diinner Oder mittlerer Brammen aufweisen. An diese schlielien 
sich ein Ofen und eine nachgeordnete Walzstrafte an. Um die Verzunderung 
des Metallstranges bzw. deren negative Auswirkungen auf die Folgeprozesse 
zu vermindern, ist vorgesehen, dass vor dem Ofen eine Entzundereinrichtung 
15 angeordnet wird. Der Metallstrang tritt also entzundert, d. h. gereinigt, in den 
Ofen ein, wodurch die Verunreinigung des Ofeninneren und insbesondere der 
Transportvorrichtung durch Zunder vermindert werden kann. 

Nahere Untersuchungen haben gezeigt, dass diese Maftnahmen nicht geeignet 
20 sind, ein insgesamt zufriedenstellendes Ergebnis zu erreichen. Auch wahrend 
des Aufenthalts des Metallstranges im Ofen kommt es zu weiteren Verzunde- 
rungen, so dass nach wie vor im Laufe der Zeit erhebliche Beschadigungen an 
den Transporteinrichtungen im Ofen zu beobachten sind. Dabei nehmen mit 
zunehmender Lauflange des Metallstranges im Ofen auch die Verzunderung 
25 des Stranges und dadurch die Ablagerungen im Ofen zu, so dass insbesondere 
der, in Forderrichtung des Metallstranges betrachtet, hintere Ofenteil nach wie 
vor einer erheblichen Belastung durch Ablagerungen ausgesetzt ist. Der Effekt 
der erneuten Oxidation des Warmgutes im Verlauf seiner Ofenreise, die zu den 
genannten Ablagerungen vor allem im hinteren Teil des Ofens fuhrt, wird also 
30 bislang nicht beachtet. 

Der Erfindung liegt daher die A u f g a b e zugrunde, ein Verfahren und eine 
zugehorige Vorrichtung zum Herstellen von Metallbandern zu schaffen, mit der 
der genannte Nachteil vermieden werden kann und mit dem bzw. mit der si- 
35 chergestellt werden kann, dass insbesondere im - in Forderrichtung des Me- 
tallbandes betrachtet - hinteren Bereich des Ofens Zunderablagerungen ver- 
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5 mieden werden. Dadurch soli die Betrieb- und Lebensdauer der Vorrichtung 
erhoht werden. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaft dadurch gelost, dass die Entzunderungs- 
operation im Ofen an einem sich bewegenden Ort im Ofen erfolgt. 

10 

Die Entzunderungseinrichtung, die im Ofenbereich vorgesehen ist, soil sich also 
relativ zum Ofen bewegen. 

Hierunter ist weiter zu verstehen, dass innerhalb des Ofenbereichs selber eine 
15 Entzunderungsoperation stattfindet. Mit Vorteil erfolgt diese etwa in der Mitte 
des Bereichs des Ofens. Der Ofen erstreckt sich in Forderrichtung des Metall- 
stranges uber eine gewisse Lange. Das genannte Merkmal ist so zu verstehen, 
dass etwa auf halbem Wege des Metallstranges durch den Ofen die Entzunde- 
rungsoperation durchgefuhrt wird. Sie erfolgt bevorzugt im Bereich von 40 % bis 
20 60 % der Langenerstreckung des Ofens. 

Bevorzugt ist zusatzlich zu der Entzunderungsoperation im Bereich des Ofens 
eine Entzunderungsoperation in Forderrichtung des Metallstranges vor dem 
Ofen vorgesehen. Das bedeutet, dass der Metallstrang entzundert in den O- 
25 fen(bereich) eintritt und dann ein weiteres Mai innerhalb des Ofens bzw. Ofen- 
bereichs entzundert wird. 

Dadurch werden zunderbedingte Ablagerungen im Ofen und insbesondere an 
dessen FSrderelementen vermieden bzw. soweit reduziert, dass die Lebens- 
30 bzw. Betriebsdauer des Ofens und seiner Komponenten erheblich verlangert 
werden kann. 

Die Vorrichtung zum Herstellen von Metallbandern weist einen Ofen auf, in dem 
der Metallstrang auf eine gewiinschte Temperatur gebracht und/oder auf einer 
35 gewOnschten Temperatur gehalten werden kann, sowie eine in Forderrichtung 
des Metallstranges hinter dem Ofen angeordnete Walzstrafce zum Walzen des 
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5 Metallbandes, wobei im Ofen mindestens eine Entzunderungseinrichtung ange- 
ordnet ist. Die Vorrichtung ist erfindungsgemali dadurch gekennzeichnet, dass 
die Entzunderungseinrichtung im Ofen mit Bewegungsmitteln in Verbindung 
stent, mit denen sie in FSrderrichtung des Metaiistranges verschieblich ange- 
ordnet ist. 

10 

Die Entzunderungseinrichtung ist dabei mit Vorteil etwa in der Mitte des Be- 
reichs des Ofens angeordnet. 

Es kann dabei vorgesehen werden, dass der Ofen durchgangig, also quasi ein- 
15 teilig, ausgebildet ist und die Entzunderungseinrichtung im Ofeninneren ange- 
ordnet ist. 

Bevorzugt ist zusatzlich zu der Entzunderungseinrichtung im Bereich des Ofens 
eine Entzunderungseinrichtung vor dem Ofen angeordnet. 

20 

Es ist dabei vorgesehen, dass sie mit Bewegungsmitteln in Verbindung steht, 
mit denen sie in Forderrichtung des Metaiistranges verschieblich angeordnet ist. 
Dann kann der Ort der Entzunderung im Ofenbereich verandert werden. Die 
Entzunderungseinrichtung kann dabei insbesondere uber dem zu entzundern- 
25 den Gut bewegt werden. Es kann vorgesehen werden, dass die Entzunderung- 
seinrichtung aus der Linie herausgefahren werden kann. 

Ferner ist es auch moglich, dass die Entzunderung innerhalb der Linie einem 
beweglichen Ofenteil zugeordnet ist. Zu beweglichen Ofenteilen beispielsweise 
30 in Form einer Fahre wird auf die DE 40 17 928 A1 hingewiesen. 

Fur die Entzunderung kommen Qbliche und an sich vorbekannte Systeme zum 
Einsatz. Dabei kann die Entzunderungseinrichtung vom Typ mit statischen Du- 
sen oder mit rotierenden Diisen zum Einsatz kommen. MSglich ist es auch, 
35 dass beide Typen von DOsen in Kombination eingesetzt werden. Nahere Anga- 
ben zu diesen DUsenarten finden sich in der EP 0 625 383 B1 . 
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Das zu entzundernde Gut kann dabei sowohl vorwarts (in Forderrichtung) als 
auch rQckwarts (gegen Forderrichtung) durch die Entzunderungseinrichtung 
bzw. an dieser vorbei bewegt werden. 



10 Durch den Erfindungsvorschlag wird erricht, dass die Lebensdauer der Ofenan- 
lage und insbesondere deren Transportvorrichtung fur den Metallstrang erheb- 
lich verlangert wird, da die Belastung durch Zunder erheblich reduziert ist. 

Ferner ermoglicht die Erfindung auch eine hdhere Flexibility und Produktivitat 
15 der Gesamtanlage durch die Reduktion von Wartungsarbeiten und eine Erho- 
hung der Brammenqualitat. 

In der Zeichnung sind Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung dargestellt. 
20 Es zeigen: 

Fig. 1 schematisch eine einen Ofen aufweisende Vorrichtung zur Her- 

steliung eines Metallbandes, und 

25 Fig. 2 schematisch den Bereich des Ofens in einer alternativen Ausges- 

taltung. 

In den Figuren ist schematisch eine Vorrichtung 2 skizziert, die zur Erzeugung 
eines Metallstranges 1 in Form eines Stahlbandes oder eines Stahlblechs dient. 
30 Die Vorrichtung 2 weist eine nur sehr schematisch skizzierte Stranggielianlage 
10 auf, mitder ein Dunnbrammenstrang hergestellt wird. Nicht naher dargestellt 
ist, dass die Stranggielianlage 10 aus einer Kokille besteht, der eine nachge- 
ordnete Strangfuhrung folgt, die mittels Biegerollen und Treibeinrichtungen den 
vertikal aus der Kokille austretenden Metallstrang 1 in die Horizontale umlenkt. 
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Neugefasste Patentanspruche 



10 1. Verfahren zum Herstellen von Metallbandern (1) in einer Vorrichtung (2), 
in der ein Metallstrang, insbesondere eine Dunnbramme, in einem Ofen 
(3, 3a, 3b) auf eine gewunschte Temperatur gebracht und/oder auf einer 
gewunschten Temperatur gehalten und in Forderrichtung (R) des Metall- 
stranges (1 ) hinter dem Ofen (3, 3a, 3b) in einer Walzstrafie (4) einem 

15 Walzprozess unterzogen wird, wobei der Metallstrang (1) wahrend sei- 

nes Aufenthalts im Ofen (3 r 3a, 3b) mindestens einer Entzunderungsope- 
ration unterzogen wird, 



20 



dadurch gekennzeichnet, 

dass die Entzunderungsoperation im Ofen (3, 3a, 3b) an einem sich be- 
wegenden Ort im Ofen (3, 3a, 3b) erfolgt. 



25 2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass eine Entzunderungsoperation etwa in der Mitte (6) des Bereichs (5) 
des Ofens (3, 3a, 3b) erfolgt. 

30 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zusatzlich zu der Entzunderungsoperation im Bereich (5) des Ofens 
(3, 3a, 3b) eine Entzunderungsoperation in Forderrichtung (R) des Me- 
35 tallstranges (1 ) vor dem Ofen (3, 3a, 3b) erfolgt. 
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Vorrichtung (2) zum Herstellen von Metallbandern (1), die einen Ofen (3, 
3a, 3b) aufweist, in dem ein Metallstrang, insbesondere eine DOnnbram- 
me, auf eine gewunschte Temperatur gebracht und/oder auf einer ge- 
wunschten Temperatur gehalten werden kann, sowie eine in Forderrich- 
tung (R) des Metallstranges (1) hinter dem Ofen (3, 3a, 3b) angeordnete 
Walzstrafte (4) zum Walzen des Metallstranges (1), wobei im Ofen (3, 
3a, 3b) mindestens eine Entzunderungseinrichtung (7) angeordnet ist, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Entzunderungseinrichtung (7) im Ofen (3, 3a, 3b) mit Bewe- 
gungsmitteln (9) in Verbindung steht, mit denen sie in Forderrichtung (R) 
des Metallstranges (1 ) verschieblich angeordnet ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Entzunderungseinrichtung (7) etwa in der Mitte (6) des Bereichs 
(5) des Ofens (3, 3a, 3b) angeordnet ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Ofen (3) durchgangig ausgebildet ist und die Entzunderungsein- 
richtung (7) im Ofeninneren angeordnet ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 



GEAENDERTES BLATT 



15-12-2005 



3 



EP0507378 



dass zusatzlich zu der Entzunderungseinrichtung (7) im Bereich (5) des 
Ofens (3, 3a, 3b) eine Entzunderungseinrichtung (8) in Forderrichtung 
(R) des Metallstranges (1) vor dem Ofen (3, 3a, 3b) angeordnet ist. 



10 8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 7, 
dadurch gekennzeich.net, 

dass die mindestens eine Entzunderungseinrichtung (7, 8) vom Typ mit 
statischen Dusen ist. 
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9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die mindestens eine Entzunderungseinrichtung (7, 8) vom Typ mit 
rotierenden DOsen ist. 
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